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реализовать не только при использовании обычного термического 
оборудования для закалки, но и источников высококонцентрированной 
энергии. Большие возможности в получении метастабильного 
аустенита открывает химико-термическая обработка, изотермическая и 
ступенчатая закалки. Для обеспечения высокой абразивной 
износостойкости в структуре сталей и чугунов иметь повышенное 
количество (≥ 25 %) ост аточного аустенита, интенсивно 
превращающегося в мартенсит деформации под влиянием абразивных 
частиц. Напротив, при ударно-абразивном воздействии, 
сопровождающемся большими динамическими нагрузками, следует 
получать преимущественно аустенитную структуру (≥ 60 %) с 
повышенной стабильностью аустенита. Применяемые термообработки 
должны регулировать количество и стабильность аустенита.  
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 В настоящее время для повышения износостойкости сталей 
широко применяют цементацию и последующую термообработку. 
Такая обработка ставит своей целью получить высокую твердость 
поверхности, за счет получения мартенситно-карбидной структуры, а 
остаточный аустенит рассматривается как мягкая, нежелательная 
структурная составляющая, которую либо стремятся не получать, либо 
разложить последующей термической обработкой. Известны работы, 
показывающие целесообразность получения в структуре 
цементированного слоя метастабильного аустенита для повышения 
износостойкости. Недостатком процесса цементации является большая 
длительность процесса, энергоемкость и сравнительно малая глубина 
упрочненного слоя. 
В данной работе показана возможность существенного 
устранения этих недостатков за счет применения электродуговой 
обработки (ЭДО) с использованием неплавящегося угольного 
электрода. В качестве присадочных материалов использовались 
высокоуглеродистые материалы, а именно чугунная дробь, пластинки 
различной толщины, вырезанные из сталей и чугунов различного 
химического состава и т.п.  
ЭДО позволяет существенно повысить абразивную 
износостойкость сплавов. Это достигается получением в наплавленном 
слое наряду с такими структурными составляющими как отпущенный 
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мартенсит, карбиды, графит, оптимального количества остаточного 
метастабильного аустенита, превращающегося в мартенсит 
деформации при изнашивании.  
При проведении ЭДО может быть использовано нанесение на 
поверхность упрочняемых объектов различных паст (для 
азотирования, графитизации, борирования и т.д), порошков, в том 
числе, ферросплавов. 
Расплавление электрической дугой присадочного материала, с 
применением угольного электрода, позволяет получить наплавленный 
слой заданной толщины и химического состава, причем содержание 
углерода в нем можно варьировать, изменяя режимы технологического 
процесса, а легирующие компоненты, содержащиеся в присадочных 
материалах переходят практически полностью в наплавленный металл.  
Достоинством разработанного способа ЭДО являются 
экономичность, простота, высокая продуктивность, малая 
продолжительность. Для получения износостойкого слоя, в качестве 
присадочных материалов возможно использование сталей и чугунов, 
применяемых на производстве, в том числе их отходов.  
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В настоящее время повышенный уровень абразивной 
износостойкости сталей связывают с получением высокой твердости, 
которую обеспечивает мартенситно-карбидная структура. При этом 
остаточный аустенит стремятся либо не получать, либо ограничить его 
количество 10-15 %.  
В данной работе ставилась задача повышения износостойкости за 
счет использования внутреннего ресурса самого материала, а именно, 
получения определенного количества и степени стабильности 
остаточного аустенита, соответствующего реализации эффекта 
самозакалки при нагружении.  
Объектом исследований служили инструментальные стали ДИ-
42(5Х2МВГС), 65Х2МФС и Х12МФ. Изучалась их структура и 
износостойкость после закалки/нормализации от различных 
температур. В работе использовались металлографический, 
